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Qfio Dftmmstoffbahn bestQht aus amor Daminstofna98 
iriBbodonder^ aua Mlnoraffasarfltz, und einer damn mitteia 
ainor Klobstofed^t (B) bofasQstan Kosehlenjnsabahn (2). 
Im Zuga dar tontlnutertlchan FertlgiinB dor Dftmmstoflbahn 
wardan auf dar dar Kaachlamngsbahn ^ fibgawandten Salts 
der Dtomstofflaga (1) MarWerungattnlan (4, 5. 6) rur Abgroiv 
zung sntsprachendar Randslrailan (4a, 4€U 6a} in dan Rand- 
bemlchan dar OfimmBtafflaga (1) abgegran^ die dafihiBrtB 
Ahstfinda (bt. bti von dsn DenaehDanan Mndem dar 
Damnwtofflafle (1) beaehungswelsa voneinandar bestaan, 
Dar Randbereldi ddr DammatofRage (1) zu baidan Seiten 
eines Mtttetberaichs (7) zv/isdian dan innarsten Maridarungs- 
imian (6. 6) tet f rel von Wabstaff gahalten. Auf dlesa Wete isl 
orreloKl, dafl dte Dammstomags (1) kahiarial maohanlscha 
Boainbichtlgung dur^ MaSnahman zur ap&teran Anpasaung 
dar Brete der Dammstofflage (1) erfflhrt. Dannoch kann ©Ina 
solcha Anpassung auch vom ungeQbten Benulzer ganz elr>- 
fech dadurrm arlolgan, daB elne Schnaldhflfa (9) atwa In Fonn 
einer schnlttfeBtan Lalsta in den Webalofffrelan Beralch unter 
dla Dfimmstofflage (1) entlang alnar schneidendan Mahda* 
rungsBnia (4. 5. 6) eingascdiobdn und sodann ohna jagltoha 
zufidlzlichQ HttfsminBt alnfach dar Schnitt entlang der 
gawOfischtan MarWemngsnnle (4, 5, e) gefOhn -wlrd Auf 
beaondara alntacfia und stfirungssichara Walse lassen sich 
dla Maildanjngsnnlen (4, 5. S) tm Falla elnar Dammstofflaga 
(1) aua MlnoralfaaerfUz durch lokale Ertiltzung dw Blndamft- 
teb bairn Lauf dar MIneralfacariaga (1) auf dam ProduWons- 
tand an antspreehandan HatBluftdOsen vprbat arzeugen. Dla 



Mariderungsltnta (4, 5« 6) kfinnen untarachladDchaa Ausaehan 
b^ttzahi also batsplalswdba durchgazogan, geitrtchalt, 
stdehpunktidft odar darglalohart satn, urn elna ainfadha Unter* 
schaidung zu arniSgnohan. In elnar TabaDa kann dem K&ufar 
In Abhangigkelt von cter Jewells oemessanen Brelte rwischan 
den Randbegranzungen fOr dan Bnbau vorgagaben werdeh, 
an welbher der Mafkierungsllnian (4. &, 6) dar Schnitt zur 
Ezzialung dner oplimatan Bra&B dar DfirnmatDfRaga (1) durdv 
zufOhranlsL (3229801) 
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PatentansprQche 



1. Dammstoffbahn mit einer Dammstof f lag3/ insbesondere 
axis Mlaeralfaserfilz, rait einer auf einer Seite der 
Dammstoff lage aufgeklebten Kaschiertmgsbahn als 
Sperrschicht und zur Befestigung der Dammstoffbahn 
5. an Randbegrenzungen wie Dachsparren, zwischen denen 

die D&omstofflage xuiter seitlichem Druck einbaubar 
istr mit wenigstens einer im seitlichen fiandbereich 
der DSnnns toff lage herstellerseitig angebrachten , rand-* 
paraXIelen und die Kaschiarung nicht verletsenden 

10 Trennlinie z\ir Abgrenzung eines modularen entfernbaren 

Randstreifens zur Anpassung der Breite der Dammstoff- 
lage an die jewelligen Slnbauarfordernisse/ wobei die 
Klebeverbindung ^^vrisi^hen der Kaschierungsbabn und der 
DMtmastof f lage den seitlichen Randbereich mit modularen 

15 Randstreifen freilaBt# dadurch gekennzeichnet , daB die 

Trennlinie als nur optisch wirksame, die Dammstoff lage 
(1) mechanisch nicht markllch schwachender farblich 
abgesetzte Harkierungslinie (4 #5, 6) ausgebildet ist. 

20 2. DSmmstoffbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet / 

daB die durch beidseitige Markietungslinien {i,S,6) ab- 
gegranzten fiandstreifen (4a, Sa, 6a) in beiden Randbe- 
reichen der D&nmstof fbahn (1) unterschiedliche inodulare 
Breite (b^ / b^/ (b^ ^2^^ au^weisen. 

BURQ 6A7d om-KUKSfif ttClRO FRQ51N J* ZWEIGDUKO diOO PAS5AU 

UNDENSTRaSSH 10 SCHNKCCSTR^SSEW LUDWICSTRASSE 2 

TEL 0ei7I *5M49 TEL. Odl6l/ft ?1 TEL. 0851/366 16 

TEtE^C 4 lif^M rt4l d TSLEX 526547 pj%a d 
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1 3. Dammstoffbahn nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Harkierungsliniekv (4,5,6,) zur Ab- 
^rensung einer Mehit^ahl von Randstrei£en (4a, 5a, 6a) 
unterschledllches Aussehen besltzen. 

5 

4. Daxninsto££bahn xiach diaem der Ansprtiche 1 bis '3, da*- 
durch gekeimzelchnet, daB die farbliche Absetzung 
durch Verfarbimg eines Ijh Mineralfaserfllz der DSxcmi- 
sto£flage (1) enthalteneh Bindemittiels lii£olge loka- 

id ler Erwarmung erzleXt 1st. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Damrostof fbahn nach 
wenigstens einem der AasprUche 1 bis 4, bei dem zu"* 
nachst eine D5inmstof flage konttnuierlich gefertigi: 

15 und sodann mit einer Kaschienmgsbahn versehen wird, 

dadurch gekennzeichnet , daB die MarkierungsLinie 
durch eine im Berelch der lau£enden Dammstofflage 
ortsfest angeordnete HeiBlu£tdUse erzeugt wird, 

20 6. Ver£ahren zum Einbau einer DStnmsto££bahn nach wenig- 
stens einem der Ansprtiche t bis 4 unter seitlichem 
Druck zwischen Randbegrenzungen w±e Dachsparren, da- 
durch gekennzeichnet,- daB zunfichst der seitliche Ab- 
stand zwischen den Randbegrenzungen ermittelt und an 
25 der DSmmstoffbahn Markierxmgslinien ausgewShlt vrer- 

den* deren Abstand zueinander oder zum gegenUberlie- 
genden Rand (far ZHuiUdCDs^ den seltllcben Abstand 
zwischen den Randbegrenzungen urn ein gewtinschtes MaB. 
libersteigt/ daB sodann tinfcer jeder der aosgewahlten 
MarKiVmjngslinien eine schnittrfe^te Leiste als ^dineid^ 
hilfe zwischen der Datnmstofflage und der Kaschierung 
eingeschoben wirdf und daB schlleBIlch die DinuiBtoff-' 
lage an der ausgeveihlten M&rkierungsllnie durchtrennli 
sowie die so zugedChnittene DStromstoffbahn zwischen 
den Ramdbegrenzungen befestig-t. wird. 



30 



35 
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DSmmstoffbahnr insbesondere aus Mineralfaserf llz/ mit etner 
aufgeklebten Kaschlarung/ sowle verfahren zu ihrer Herstell- 
ung und Verfahren zu Ihr^ Einbau 



Die Erflndung betrifft eine DMmmstof fbahxif Insbasondere aus 
Mineralf aserf llz f nach dem Oberbegriff des tospruchs 1, so- 
wi& ain Verfahren zu ihrer Herstellung nach dem Oberbegriff 
deS Anspruchs 5 xind ein Verfahren zu ihrem Einbau nach dem 
S Oberbegriff des Anspruchs 6. 

Derartige DSmmstoffbahnen sind in vielerlei Ausbildungen 
belcannfc, Sehr weite Verbreitung hat etwa eine DSimastoffbahn 
gefunden^ die eine Dammstofflage aus gebundener Glaswolle 

10 besitzt und mit einer Aluminiumfolie kaschiert ist. Die Alu- 

miniumfolie wirkt einerseits als Dampfsperre und dienfc an- 
dererseits zur Befeatigung der DSmmstoffbahn etwa zwischen 
Daahsparreii/ woru liber die DSmmstoff lage seitlich vorstehen- 
de RandLeisten der Kaschierung an. die innere Stirnfiache der 

15 Dachsparren genagelt oder geklammert werden kOnnen. sofern 

auf -die Nichtbrennbarkeit einex solchen DSmitistof fbahn kein 
Wert gelegt verden muBr kann amste le einer Aluminiumfolie 



SUROeJ;0OBERl]RSEL** BORO fiOSO FREKINC' ZWEIGBORO fi390 PaSSAU 

UMnENSTOASSE 10 SCHNBlCSni* iEi-S LUOW\CSTRASSE 2 
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Oder einer sonstlgen, gegebon^nfalla auch armlerten ^©^ 
tallfolie, auch eine KaSQhierung aus atnem andeten Mate- 
rial wte etwa Kraftpapler gawShlt varden, und es kann 
auch filr eine Dammstoff lage eln anderes Material etvra 
auf Kunststoffbasls Verwendung finden. Jedoch hat sich 
Insowelt die Kombinatioa einer Daitirostoff lage aus Mine- . 
ralfaeerfils eineraeits und einer Kaschierung aus AXu- 
wlniuinfoUe andererseits in der Praxis weitgehend durch- 
gesetzt,' da hiermlt die Anfofderungen an kostengdnstige 
Herstellbarkeit einerseits und Elnstufung als nicht- 
brennbar andererseits optimal erf till t warden kOnnen. 



Eln Problem in dlesem Zusainmenhang bestebt daririr dafl 
die DSmiastoffbahnen im allgemeinen» nor in bestlmmten 

15 Nennbreiten von beisplelsweise 500,. 600, 700^ 800 und 
1000 mm gefertigt und gellefert warden i: die Breite 
zwischen den Randbegrenzung^nr etwa Dachsparren, jedoch 
schwankt und Zwischenwerte aufweist. Daher xaflssen der- 
artige DSmiastoffbahnen h&ufig am Montageort auf die 

20 Bedttrfnisse des jeweiligen Einb^ufalles zugeschhitten 
werdenr was relativ arbeltslntenslv tst, da von Hand 
ein seitlicher Randstreifen der DSirans toff lage an der 
mit Oberbreite bereitgestellten paramstoffbahn abge- 
schnitten werden inuB- in der Praxis wlrd diese zusStz** 

25 liche Arbeit natOrlich soweit alg: irgend ni5glich ver- 
miedenf mit der Folge, dafi die oammstoffbahn statt n^it 
dem Ideal-ObermaB von etwa 20 mm Oder einem in der Regel 
noch tolerierbaren ObexmaB von etwa SO mm mit einem 
UbermaB von beisplelsweise 80 mm oder noch mehr einge- 

30 baut wird. Derartige, unsauber eingebaute DHmmstoff- 
bahnen icBnnen jedoch ihre Fxinktlon nicht einwandfrel 
erfflllen, da die Randletsten der Kaschierung verwSlbt, 
verfaltet Oder verguetscht werden kfinnen, so daB diese 
nicht mehr in der erforderlichen Keise als Dami)f sperre 

35 wirken. 
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Dm ein seitliches Etndrttcken der DMinmstoff lage trotz 
starken ObermaBes su erleichtem und .so ein aufwendigess 
Zuschneiden mdglicbst entbehrllch zu maehen/ ist es aus 
der US-PS 31 40 220*oder der OB-GbmS 80 15 856 bekannt, 
einen seitlicben EanSberelch der "dnmstoff lage klfeb- 
strfEfrei zu halten^ tro so in dleseia Bereich Belativ- 
}^ev3©gungen zwischen der Danmstof f lage und der Kaschie- 
rung zu ermiJglichen. Aaf diese Weise. wlrd bei einem 
seitlichen. Bindracken der Daromstof f lage die Mitnahme- 
wirkung auf die Kaschlerung und. daiher deren Verf alten 
und Ver que ts Chen vermindertt 

Sowelt durch diese MaBnahce 'jedoch ein starkes UbermaB 
korrigiert. werden sollr ergeben sich dennoch UnzutrSg- 
lichkeiten; demx auch mit einem kl^stofffreim Randbe-- 
reich ISBt sich eine Einftthrung von Spannungen in die 
Kaschierung beim seitlichen Elndrficken der DSmmsfcoff- 
lage zwischen die Randbegrenzungen nicht venaeiden, so 
daB es schwierig istr einen dichten W^schluB an den 
Randleisten der Kaschierung zu erzleXen, wobei zu dieser 
Montageschwierigkeit auch noch die Sdhvrierigkeit elnes 
Btarken Eindriickens des Bandes der DSinmstof f lage beim 
Einbau .konkt. DarOber hinaus f(ihrt das Einschieben 
des seitlichen Randes der DSiomstof f lage unter Druck zu 
elner undef inierten Lage der gepreBten Rands treif en im 
Spalt zwischen der inneren Kaschiemng der DSmmstoff- 
bahn und dem auBeren AbschluB wie der Dacheindeckungr 
so daBdie WarmedHinidWirkung sich in diesen Bereichen un- 
def inierbax Sndert. Wird der Spalt etwa zur Dachein- 
deckung hin vora aufgestellten Randstreifen tiberbrttcktr 
so kann sich in diesem Bereich wegen mangelnder Hinter- 
lOftung Kondenswasser bilden* • 

Die bekannte HaBnahme, Randbereiche der DSnuastofflage 
nicht durch Klebtmg an der • Kaschlerung zu bafestigen 
und so ihre Formanderung beiro Einbau zu erleichtem/ 
lost somit die Probleine f .nes Eibbaus mit zu starkem 
Ubenaafi 
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. ^ t»-«flH^ratche beim Etnbau dazu, auch 
Kompresslon der ^^^^^^^^^^^'^^^ elnfach Ir- 

DSinflStofflagen mit viel zu starKB« 
gendwle zwiscben den Rai^dbegrenzungen einzazwSngen. 

stoffbahn bekannt, in d,ren Randbereichen relatlv breite 

BLchrvitte in AbstEnden ^^^^^P^-^^-^^^^ ^^,1"^^ 
DS^^stofflage vorgesehen sind, die entsprechende d^- 
stoffrippen .wischen den Einscbnitten ^^^^^^l^J^l 
BinschniL reichen dabei dber ein.n Tell d.r H6he der 
Da»mstof£lage, und im-Bareich der Bin.6hnitte is t die 
die Danpfsperre • bildende Kaschierung nicht angeJclebt , 
scndern OberdaCt die D^stof flage ohne ^-^-.aeit^^^ 
Verbindung lo.e. Dadurch ist as .^licb. ^^^^^^^ 
vom Randbereich ab^uhaben und ainen Randstreif en an ei 
n^geeigneten der zinschnitta von" der DHnoostoff lage ab- 
zubrechen, so daB diesa die gewiinachte Breite erhSlt. 

Kachteilig ist hierbei. daa die ^^-^"^i/^'^^^'^^;;^^ 
breiten, nutenffirmigen Binsclmttte die warmedSmafahig- 
keit der Daamstof flage is. dieaan Ran«ibereiehen zwangs- 
iSufig herabsetzt, was u» so stHrker flifalbar wird. e 
waniger der seitXichen Da«»nstoffrippen fOr den ,eweill- 
gen Binbaufall weggebrochen verden mitesenj fttr den Fall 
einer von Baua aus passenden Breite der DSinmstoff laga 
bleiben sSmtliche nutenfSrmigen Einschnitte erhalten und 
setsen das warmedanaavermSgen in den Randbereichen der 
oan^stofflage entsprechand stark herab. Waiterhin kBnnen 
die DHmmstoffrippen zwischen den Binschitten, da sie nur 
tlber einen dflnnen Stag das warmedlfaoraaterials in Grund 
der Einschnitte miteinander verbunden sind, auch verse-^- 
hentlich beschSdigt Oder gar abgebrochen warden. 

SchlieBlich massen die niitenf5rmigen Sinachnitte offen- 
sichtlich durch enrsprechende sage- oder Praswerkzeuge 
in die D&nmatofflage eingebracht warden, also durch eine 
abfallintansive Bearbeitung, die einerseits zu reXatlv 
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hohen Haterlalverlastan fmurt und ondererseits zusEtz- 
llchen Aufwand ftir die Beseltlgung des Abfallmaterials 
.rfordert. Dies m so »ehr, aU ^^^^^^^f 

wenig Kompressiblen Materials, vie Hartschaum eine aus- 
reichende ElastizitStsreserve fUr eine dannoch erforder 
liche Bandstauehung zu erzielen. 

zur vemieidung wiederum diaser ^Nachteile ist aus der 
DE-os 31 18 597 gemaB § 3 Absatz 2 PatG Stand der Tech- 
nik, die seitlichen Bandbreiche mit bareits ia Zuge der 
Herstallung voU von data MitteiberaiC ^getrenntan Rand- 
. streifan dar DSnuastoff laga hairzustallea, die duxch die 

dann iia Randbaraich fortgaiTuhrta Klabung an der Kaschxe- 
^ arhalten sind. Da aln Klaffen dar saltXicUen, abga- 
schnittanan Bandstraifan zu varmeidan, warden die voll- 
zoganan Schnitta im Zuga dar Herstellung der DSiomstoff- 
bahn vor der Kascbierung wiedar vollst^dig gaschlossen, 
«dfeS an den Schnlttrandern aina Haltewirkung durch Ver- 
20 klaiomam und Varkrallen und gagebananf alls auch durch ^ 
Konsistanz des Bindamittels in dar Dtostofflage zum 
Zaitpunkt der SchUaBung das Schnlttas erzielt wird. 
Durch antsprachenda Abwinkalung der Kascbierung an «fea 
gevonschten Scbnitt kann jadoch von Hand jederzext ein 
25 Klaffan selektiv arzeugt warden und der 

gawinkalte Bandstreifen unter Oberwindung der Haltekraf t 
der Klabeverbindung von der Kaachiarung abgezogen wardan. 

zwar wird hierdurcb erreicht, dafl infolga dar gegensel- • 
30 ticm Anlage der SchnittflSchen weder im Aussahen noch 

dTwarmedtofahigkeit einer solchan DSnunBtof fbahn Unter- 
schiede zu einer oSiDmstoffbahn ohna jegliche Einschnitta 
votliagen. da die Binachnitte weitgehand unsichtbar sind 
und funktionell nicht in Erschainung tretan. Jedoch 
35 kann bai unsachgamSBar Handhabung durchaus aina Klaffung 
-der Schnitta an Stallan auf tretan, an denan keina Rb- 
tran'nung erfoXgan soil. Eir solcher klaffander Schnitt 
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erschwert jedoch den ordnungsgemJlBen Einbau. "erden, j 
aas ObermaS und damlt die Randstauchun^ so gut als ra5g- 
lich auf einen bestli«mten Wert zu begrenzen, mehrere Eln 
schnltte in jedem Randbereich der Da«anstoff lag^ elnge- 
braeht, bp fSllt die Bteite dar Kandstreifen .wiachen den 
einzelnen Einschnitten-relativ klein a.s und kann auch 
die ralativ geringe Rahdstauchung balm crdnungsgen.a en 
Einbau ausreiche^,den banachbarten Einachnitt zum Klaffen 
.u brmgen und so den steKangabllebenen selJtliehen Rand- 
streifen unbeabsichtigt zu varforjnen. Schliefllich be- ^ 
steht beiin Abheben des zu entfernendan Randstrei fens von 
der angeklebten Kaschlarung bal unaachgamMer landhabung 
Oder Onaufmerksamkeitett die Gefahr einex. BesohSdlgung 
der Kaschierung und damlt elner BeeintrSchtigung der 
" durch die Kaschicrung erzielten Dampfsperre. 

Somit baseltigt die WeiterblXdung des gattungsgemSBen 
Standes der Technik nach der die D^S 78 ^0 8S2 dur=h 
die DE-OS 31 18 597 und zwar eine Vlelzahl der Nachteile 

20 des gattungsgeiaaaen Standas der Technik, erfordert aber 
fttr einen ordnungsgemaSen Elnbau eine gewisse sorgfalt 
una Sachkunde. Dies kann nlcht iiomer vorausgesetzt warden, 
da der Eiijbau derartiger DSainstoffbahnen in steigendem 
Omfange nlcht durch Fachpersonal.sondern durch ungetlbte 

25 private KSufer erfolgt. 

Dettnegenuber Uegt der vorUegenden Erfindung die Auf- 
^abe zugrunde, eine DSinmstoffbahn der i« . OberbegrUf des 
Anspruchs 1 angegebenen Gattung sowie ein fferstellungs- 

30 verfahren und ein Einbauverfahren hlerfilr zu sohaffenr 
die, soweit die modularen Randstrelfen fttr den Elnbau 
nicht entfernt werden mtissen, gegenOber elner von Haus 
aus passenden Daimnstof fbahn keina funktionelle. Unter- 
schiede aufweist und die ohne wesentlichen Zusatsaufwand 

35 hergestellt sowie auch von ungemiten Krilften ohne 
Schwierigkeiten aauber elngebaut- warden kann. 
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Die Lasung dieser Aufgabe erfolgt vorrichtungstechnisch 
durch die k^im^eichnenden Merkmale des ftnspruchs 1 «nd 
verfahrenstechnisch durch kennzeichnenden Markmale der 
Ansprfiche 5 bzw. 6. 

Hrfl.dungsge.aa werde. die Einsclm..te der 
aer DE-Gbn^ 78 30 8S2 sowie auch der DE-OS 31 18 597 
durch bloBe Markierungslirvien erset^t, welche die DS^- 
stof flage mechantsch nicht Oder jedenfalls nicht merk- 
* . ' ^. , £tir eine optische Erkennbar- 

Itch schwaehen und lediglxch t\Sx erne. opt:.. 

keit farblich abgesetzt sind. Von den bekannt^n Eln- 
schnitten wird sondt ledlglich noch deren runlction als 
optlsch erketmbare Trennllnlen beibehalten, wMhrend elne 
.echani^ch wirksa^e Vorbearbeltung der ^^^f "^^^^^f 
failt. Damlt sind aunHchst sSmtUche geschxlderten Nach 
^ telle beseitigt. welche derartige Einschnltte lix der 
einen oder anderen Hlnsicht brlngen kSnnen, und es wird 
die bisherlge EntwicKlung in Rlchtung auf eine mechanl- 
sche vorbearbettung der DSnunstofflage zur Erleichterung 
) der Abtrennung modularer Rands treif en aufgegeben. Dabei 
vird jedoch gezielt das aus der gattungsgemSflen DE-GbmS 
78 30 852 bereits bekannte Merkaal beibehalten, den 
Trennlinien aufweisenden Randberetch jeder DaKunstof £bahn 
frel von Klebstoff zwischen der D3imstoff lage und der 
5 Kaschlerung zu halten, so dafl in dieser Hinsicht auch die 
aus der DE-OS 31 18 597 ersichtliche Entwlcklungsrichtung 
aufgegeben wird, Im Rahman der Erflndung dient dieser 
klebstofffreie Rand dazu, beiia Entfernen einea Randatrei- 
fens zwischen die DM«mstof flage und die Kaachierung 
30 unterhalb der f ttr den Schaitt ausgewShlten Karklerungs- 
linie eine Schneidhilfe in Form einer schnlttfesten 
Platte Oder Leiste einzufQhren, bo daB ohne BeschSdlgungs- 
gefahr £ttr die Kaschierung der gevriinschte Schnitt z. B. 
einem Lesser schnell und sauber durchgefOhrt warden 

S^ienutzer braucht soniit in der lus dea Anspruch 6 er- 
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25 



35 



40- 

sichtlichen weise fUr den Einba. ladlglich aus.uwahlen, 
In welchen HarlcierungsLlalen etn Schnitt erfclgeu «oll, 
Tegt odann die sc^neidhllfe unter dar oann^tofflage ein 

vie Uneale oder dergleichen den Schnltt entlang der vor- 

Lt er ausschlieBlich noch darauf achten muB, daB er mlt 
de« Messerdem Lauf der Marktermvgslinie folgt. 

Da die HarHlemvgsUnien keinerlei mechanische Beein- 

• trMchtigung der D^stoff i.ge zur roige 
„it jeder gewOnschten modularen Teilung, bei B^darf auch 
„it relativ geringen gegenseitig.n Ab.tMnden,angebracht 
warden, ftlr jeden Einbaufall .6glichst genau die^eni 
ge Bteite der Dammstofflage erzeugen, welche die ge- 
viiiischten Blnbaubedingungen erglbt. Dabei kBnnen die 
MarkierungsUnien gemas Anspruch 2 auf betden ^ei ten der 
DSimnstofflage angeordnet warden, und zWar derart, da8 
die duxch die Markierungsllnien abgegrenzten Randstreifen 
in belden Randberelchen der DSmmstof fbahn unterschxed- 
liche aodulare Breite aufweiaen. Pa der schnitt in der 
geschildertea Weise schnell und elnfacb durchgafdhrfc 
warden kann, besteht kein ausgeprEgtea BedOrfnls mlt 
maglichsf tiur eineiu schnitt an einer Seite- der DMmstof f 
bahn auszukononen, ^odaB durch eine KonU^ination zweiar 
seitlicher schnltte an auage^ahlten Markierungslxnlen 
ideale Breite der DSKunataffbahn fOr den jeweiUgen Ein- 
baufall gut angenSlBTt. erzielt warden kann. wenn auch die 
Anzahl der Markierungsllnien keineriei technlsche Aae- 
wlrkungen hat und daher hocb gewShlt 

dennoch eine Begrenzung dpr Anzahl der Marklarungslinien 
von Vorteil, da dieae dann auf elnfache Weise mit unter 
schiedlichem Aussehen hergestellt werden kSnnen und so 
dem Benutzer auch ohne Nactenessen die gegenseitigen Ab- 
stande der so unterachiedlichen und in einex begrenzten 
Anzahl vorliegenden Markierungslinien vorgegeben werden 
kSnnen. Derartige unterachledllchp Markierungslinien 
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1 kdnnen beispielsweise als durcligehende Linle, als kurz- 
gestrichelte Linie, als Xanggestrl'^helte Linle und als 
strichpunktierte Linie aufgebracht werden, mit einer 
paralUlen lafonnation, " welchati gegenseitigen Abstand 

5 die jeweillgea Linien untereinander und von dan gegen- 

ubarliegenden Randern besltzen. Na a Brmittlung des tat- 

sachlichen Abstandes zwischen den Randbegrenzungen kann 

der Benatzer dann beispialeweise aue einar Tabelle ab- 

lesen, an welchen Markierungsllnien Schnltte durchzufUh- 

10 ren slnd, urn optlmale Binbatibedingungen zu erhalten, so 

daB auch bei ungelibtem Montagepersonal ein imsachgeiaaBer 

Einbau slchar vermieden werdext kann. 

» 

Besonders einfach ISBt aicfti eine Aufbringung der Mar- 
15 kiertmgs linien auch bei einer Damrastof flags aus Mineral- 
faserfilz mit relativ unregelmaBiger Oberf laehe dadurch 
erzielen, daB etwa mit einem gebtindelten HeiBluftstrahl 
aus einer Heifiluf tdtise , die zijr Erzielung etwa gestri- 
dallar Linien intermittierend betrieben warden kann, das 
20 Bindemittel im Mineralf aserfilz lokal eng begrenzt und 
lediglich oberflSchenseitig auf eine Zersetzungstempe- 
ratur erwUziafc wird, so daB die dainit einhergehende Ver- 
farbimg die Markierungalinie anzelgt. Derartige SeiBluft- 
diisen kQnnen beispielsweise an einem Steg oberhalb der 
25 Produktionsbahn an vorgegebenen Stellen in den seitlichen 
Bereichen der Produktionsbahn angeordnet und wShrend der 
Produktion kon tinnier lich Oder Intermittierend betrieben 
werden,sc) daS eine Herstellung einer etfindtongsgemaBen 
Dammstoffbahn auBer einer solchen einfacben Znaatzanord- 
30 nung Oberhaupt keine Jinderung der Produktion erfordert. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und vorteile der Erfind- 
ung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrcibung einer 
Ausftlhrungsfoxtn anhand. der Zeichnung. 

35 

Die einzige Figur der Zeichnung zr < gt eine jierspektivi- 
sche Ansicht einer erf IndungsgemaBen kaschierten DSinni- 
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• /la' . 

1 stoffbabn. 

m 

Die la- der Zeichnung veranachaulichte DSmmstof fbahn waist 
eine Dtomstoff lage 1 und elne an elner Steite der oaom- 
5 stofflage 1 angeklebte Kaschlerungsbahn 2 auf. Die Kar 
schieni^ 2 beispielawaise Kraftpapler sein, 'ist 

• jedoch bevorzugt eine Matallfolie, wie elne Aluadnttoa- 
folie, gegebencnfallB mlt eineir VerstSlcktogslage, wife 
dies aus der DE-AS 30 13 223 bekanttt. ist , auf die we^en 
weiterer EinseXheiten Insowelt Bezucr g^Aowmen wird. Die 
D&mnstofflage 1 kann grundsatzUch jed^ geeigneteti 
DSnniaterlal besteben, wabei jedech Danunaterlallen mlt ei- 
ner relativ hohen KompreseibilitSt, insbeaondere Mineral- 
faserfilz bevorzugt sind. 



10 



15 



Die DSnimstoffbahn wird in der veranschaalichten Lage von 
unten her an benachbarte Dachsparren oder derglelchen 
derart angesetzt, daB die Kaschlerungsbahn 2 mlt Gber- 
greifenden seitlichen Randleisten- 3 an die Innere Stlrn- 
20 f lache der Dachsparren zu liegfett konaifc imd dort dwrch 

Krampen oder dergleichen befestlgt verden kann, wlihrend 
. die Dasuastofflage 1 preft zwlschfen den seltenf ISchen der 
Dachsparren 8U liegen kommt. Dabel besltat die DSnrostoff- 
lage 1 vor dera Elnbau, also In der dargelstellten Lage, 
25 aine Breite B, die urn etwa 20 bis 30 nm, hSchStens aber 
50 fflm gr6Ber sein sollte als det llebte ftbstand zwischen 
benachbarten Dachsparren oder sonstigen Randbegrrenzungen, 
um unter leichter Kompression der DSiMttstoff lage 1 in 
Richtung der Breite B den gewQnschten seitlichen An lage- 
^ druck zu erhalten. 

Wie ohne weiterea einsichtig istrkOnnen derartlge Dto- 
stoffbahnen nur in bestinniten, diikrefeh Neiinbrelten , 
etwa mit Abstufungen von TOO rtm zwischen 500 nto Tind 1000 
mm, hergestellt werden, und wdrde elne so gerllige Ab- 
stufung der Nennbrelten, die zu einer fttc jeden Anwend- 
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vr. /IB. 

ungsfall noch passenden Brelte ftthren wOrde, zu hohen 
Herstsllungs- und Lageraufwand mlt sich bringen. DartJber 
hinaus liegen zwlschen benachbarten Dachsparren hSuflg 
auoh gerlngfttglg wechselnde AbstSnde vor, so daB- der Be- 
nutzer, wenn er eirve Mehrzahl jewels genau passender 
Batmen erwerben JcSimte, vor dem Kauf praktisch eln gan- 
zes Program an unterschledllchen Breiten gem&B deft je- 
weils vorllegeaden Dachsparrenabsttoden ausarbfeiten und 
dann plangeaaft elnbauen »ttBte.. so daB schon von daher ge- 
ringere Abstufungen dar angebotenen Bahnbrelten als etwa 
100 am auch keineh groBen Nutzeii bringen wiirden. 

m eine Ahpassung an zvisctien den N^nnbreiten liegende 
Einbaubrelten zu erhalten, ist somit eine Anpasaung der 

15 Nennbrelte B der Dtomstoff lage 1 an den jeweiligen Bin- 
baufall derart erforderlich, daB die in jedem Palle «iit 
trbermaB zur Verf iigung gestellte Danmiatoff lage 1 gegen- 
Ober ihrer Nennbreite B von beispielsweise 1000 mm auf 
ein zwischetiinaB von beispielsweise 950 mm vermindert wer- 

20 den mufl. 

Hierzu ist die DSmmstoff lage 1 an ihrer der Kaschierungs- 
bahn 2 gegenflberliegenden Seite ait seitlichen Markis- 
Eungslinien. 4, 5 und 6 versehen, und ist .im Bereich der 
25 Markierungslinien 4, 5 und 6 sowie gegebenenfalls ein 
Stack nach innen darOberhlnaug keine Klebeverbindung 
zwischen der Kaschierungsbahn 2 und der benachbarten 
Seite der D&nmstofflage 1 vorgesehen, wShrend der da- 
zwischenliegende Mittelbereich 7 eine Klebstoff schichfc 
30 8 zur Befestigung der Kascbierungabahn 2 an der DSmm- 
stoff lage 1 aufweist. 

im Beisplelsfalle moge die in der Zeichnung am weitesten 
links., liegende Markierungslinie 4 einen Abstand b, von 
35 . etwa 25 m vom benachbarten Rand der DSmmstoff lage 1 
• besitzen, wShrend die nach innen . .nachbarte Markierungs- 
linie 5 von der Marklerungr linie 4 einen Abstand von 
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etwa soma besitzen mfige. Auf der gegeniibetlUgenden Seite 
1st ledlglich eine HarJclerungsltnie 6 vorgesehen, die 
einen Abstand b3 von etwa 50 mm vom benachbarten Rand der 
Dammstofflage 1 beaitzen mBge. Die Marklernngslinien 4, 
5 und 6 grenzen sum jeweils benachbarten seltlichen Rand 
der DSwnstofflage 1 bin jeweils Bandstreifen 4a, 5a und 
6a ab, die ftir elne Abnahme bei Bedarf zur verminderung 
der Nennbreite B vorgesehen sind. 

,0 Mit der- gewShlten Anordnung der Ma;rkierunga linien 4, 5 
und 6 lassen sich in Schritten von etwa 25 mn selektxv 
Verniinderungen der Hennbrelte B vomehmen, bis die 
nachstJcleinere Nennbreite B erreicht ist, die im Bei- 
spielsfalle 100 lun unterhalb der Kennbreite B der betrach- 
teten Daiunstof f bahft liegen mdge. 2u einer Verminderung 
der Nennbreite B um etwa 25 ma erfolgt ein Schnitt an 
der Markierungslinie 4 zur Abnahme dee Bandstreifens 4a. 
Piir eine verminderung der Nennbreite urn 50 mm arfolgt 
ein schnitt ausschlieBlich aa der Markierungslinie 6 zur 
Abnahme dea Randstreifens 6a. Fttr eine Verminderung der 
Nennbreite B un 75 nun schUeBlich erfolgt ein Schnitt 
ausschlieBlich an der Harkierungsllnie 5 zur Abnahme bei- 
der Randstreifen 4a urid 5a. Im Falle einer erforderlichen 
Verminderung urn mehr als 75 mm genflgt es, die nSchst- 
kleinere Nennbreite B zu verwenden, jedoch kann natQrlich 
auch hlerfOx bei Bedarf noch eine Markierung ahgebracht 
warden, etwa fttr den Fall, daft der Benutaer eine Dahm- 
stoffbahn der nSchstkXeineren Nennbreite nicht vorr«tlg 
hat und lieber eine vorUegende breltere Dammstoffbahn 
in einem Einzelfall zuschneidet. 



15 



20 



25 



30 



35 



Hit der DSinmstof fbahn kann bei Bedarf eine Tabelle mit- 
geliefert werden, die ftir bestimmte Bereiehe des Abstan- 
des awisehen benachbarten Dachsparren oder dergleichen 
anzeigt, an welcher Markierungslinie 4, 5 oder 6 der 
Schnitt erfolgen rauB, um das jeweilige idealmaB der tat- 
sMchlichen Breite der DSmmstofflage 1 zu erzieleh. 
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1 Slerzu kamxen die MarlcierungsXiniftn A, 5 und 6 in der in 
der Zeichnung angedeuteten Weise unterschiedlich ausge- 
fUIirt selnr beispielsveise die Markiemngslinle 6 als 
durchge holder Strich# die Markierungslinie 5 gestrichelt 
5 und die Markierungslinie 4 stxichfiunktiert • Wie ohne 

wei-teres eraichtlich ist, braucht a.iir den jewelligen Zu*- 
schnitt im Beisplelsfalle nur ein elnziger Schni-bt an 
etner beispielsweis© durch die Tabelle yorgegebenen Mar- 
kierungslinie 4/ S Oder 6 durchgefQhrt werden, xm ohne 

10 besohdefe Kenntnisse die optim^le Breite der DSmmstoff- 
lage 1 fflr den jeweiligen Einbaufall zu'erhalten. Bei 
Bedarf und insbesondere im Falle grHBer<»r AbstSnde 2Wi- 
schen den Nennbreiten B benachbar"Ler Nenngrdfien der DSmm- 
stoffbahnen kann natCirlich auch eine Mehrzahl von Mar- 

15 klerungslinien auf einer oder beiden Seiten der Daitua&toff- 
lage 1 aufgebracht warden/ die auch gleichbleibende 
gegenseltige. Abstande von beispielsweise 50 mn. sowie 
zweckm&Big wenigstens einen Abstand zum benachbarten Rand 
von 25 mm haben konnen, lun so durch geelgnete Kombina- 

20 tion zweier Schnitte an gewUnschten Markierungslinien in 
einem breiteren Bereich alle »6glichen ZwischengrOBen 
erzeugen zu konnen. 

Dadurch, daB die seit lichen Randbareiche der D&nmstoff- 
25 bahn zu beiden Seiten des Mittelbereichs 7 keine Kleb- 

stoffschicht 8 aufwelsen, ergibt sich zim einen der Vor- 
teilr daB ein abgeschnlttener Randstreifen 4ar Sa oder 
6a ganz einfach abgenozomen werden kann^ ohne daB ein Ab- 
Idsen von der Kaschierangsbahn 2 efforderlich l3t» Ein 
30 noch vesentlicherer Vorteil besteht jedoch darln, daB 
in den Randbeteichen die Kaschierungsbahn 2 problenilos 
von der benachbarten Selte der DMnunstoff lage 1 abgeboben 
werden kann, uia eine in der Zeichnung bei 9 veranschau- 
Xlchte schneidhilfe in Form einer schnittfesten Platte 
35 Oder Leiste zwischen die Kaschierungsbahn . 2 und die 

DSmmstofflage 1 einzuschieben. Nat dem Einschab einer 
solchen Schneidhilfe 9t wie dies in der Zeichnung auf 
der rechten Seite veranschaalicht ist# kann der Benutzer 
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1 ohne beaondere Sorgfalt oilivfaeh von oben her ah dar ixa 
Belspielsfalle gewOnschteh Harkleru&.^aXlni.e 6 das 
Material der DSzomstoffilagd t einschnelden und dieses voll 
durchschnaldenr ohne daB eizie Gefahr bestehtf die Ka-* 

5 schlerungsbahn 2 zu verletzen. 

. Insbesondere bel Hlneral£a&er£ll2 ala 
Material £{ir die DSmmatoff lage 1 Xlegt keiae gesohlos-^ *. 
sene» auch nur anaShrend glatte ObetflSche an der der 

]Q Ka schlerungsbahn 2 gegentJberliegentJeh Selte der DSinm- 

stofflage 1 voz, so daB lin Falle einea Parbauftrages zur 
Heretellung der Markierinigslinien 4, 5 und 6 ein eng ge- 
biindeltes Aufsprtlhen eines entspreohenden Farbstoffes er- 
folgen mvlBte. Abgesehen von dem damit gwangaiauf igen Ver- 

15 brauch an Farbstoff al3 zusSLtzlichem Material bei der 
Produktlon einer solchen D&nmsto££bahn erfordert ein 
solches, scharf gebtindeltes Au£spr{ihen eine r&lativ au£- 
wendige und damit stSranf Slllge Aufbringtfechnlkr und 
konnte dariiber hlnaus auch das Brandverhalten yerschlech^ 

20 tern. Da Kinaralfaserfllz mit einer geringen Mange an 

Bindazaittalnr wle etva Phenolharz fVersehen latf wird be- 
vorzugt sfaatt dessen eine gezlelte Vorf&rbmg das Blnde- 
mittels herbeigef tihrt r inn die farhliche Absetzung der 
Maxkierixngslinien 4, 5 und 6 gegenOber den benachbarten 

25 Materia Iberelchen zu erzielen. H^ierzu kann problemlos 

scharf gebtindelt ein HeiSluftstrahl mit einer' Tempera tur 
von beispielsweise rund 60O'C auf die Obeif f ISche "der 
durchlaufenden Produktionshahn gerichtet warden^ der in 
seinem Kernbereich das Bindemittel an der OberflSche' der 

30 DSmmstioff lage 1 au£ seine Zersetzungstentperattir. erwMrmt 

und so verfSrbt* Entsprechend strukturi'erte Markierongs*- 
llnienr wie die Mar Icier ungslinien 4 und S,. lessen sich 
einfach dadurch erreichen, dafi der HeiSluftstrahl inter**^ 
mittierend betrieben ' vird^ Auf ALes^ WelSe Hvin die 

35 Markierung praktiach ohne jegliche StSraafSiligkeit auf- 
gebracht verden^ was besonders bei der kontinuierlichen 
Herstellung derantiger Lagen aus Hineral£aser£ilz sehr 
wichtlg ist* 
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E 04 D 13/16 

Registration No.: P 32 29 601.0 

Filing Date: August 9, 1982 

Disclosure Date: March 9, 1984 

Applicant: Gruenzweig & Hartmann und Glasfaser, Ludwigshafen, Germany 

Inventor: Dr. Jiirgen Royer, Ladenburg, Germany; Heinz Baumann, Schifferstadt, Germany 

Examination request is filed according to. § 44 of the Patent Law 

Title: Insulating Material Sheet, especially made of Mineral Fiber Felt with a 
Glued-On Lamination, as well as a Process for its Production and a 
Method for its Installation 

An insulating material sheet consists of an insulating material layer 
(1), especially from mineral fiber felt, and a lamination sheet (2) fastened to it 
by a glue layer (8). During continuous production of the insulating material 
sheet, marking lines (4, 5, 6) are applied to the side of the insulating material 
layer (1) facing away from the lamination sheet (2) to delimit corresponding 
edge strips (4a, 4a, 5a) in the edge regions of the insulating material layer (1) 
that have defined spacings (bj, b^, h^) from the neighboring edges of the 
insulating material layer (1) and from each other. The edge region of the 
insulating material layer (1) on both sides of the middle region (7) between the 
innermost marking lines (5, 6) is kept free of glue. In this manner, the 
situation is achieved in which the insulating material layer (1) experiences no 
adverse mechanical effect by measures for later adaptation of the width of the 
insulating material (1). Such adaptation can also occur by an untrained user 
quite simply by the fact that a cutting aid (9), perhaps in the shape of a cut- 
proof strip in the glue-free region is inserted beneath the insulating material 
layer (1) along a marking line (4, 5, 6) to be cut and the cut is then simply 
■ guided along the desired marking hne (4, 5, 6) without any additional aid. In 
particularly simple fashion free of disturbance, the marking lines (4, 5, 6) can 
be produced in the case of an insulating material layer (1) made of mineral 
fiber felt by local heating of the binder during runmng of the mineral fiber 



Translated by: 

TCA-Translation Co. of America 
10 West 37th Street 

New York, N.Y. 1 001 8 ^) 563-7054 



TCA Translation 



TCA Translation 



layer (1) on the production belt past corresponding hot air nozzles. The 
marking lines (4, 5, 6) can have a different appearance, i.e., be continuous, 
dashed, dash-dot or the like, in order to permit simple distinguishing. 
Depending on the correspondingly measured width between the edge 
limitations, it can be indicated to the buyer in a table on which of the marking 
lines (4, 5, 6) the cut is to be made to achieve optimal width of the insulating 
material layer (1) for installation. 

//figure// 

Claims 

1 . An insulating material sheet with an insulating material^ layer, especially made 
of mineral fiber felt, with a lamination sheet glued onto one side of the insulating material 
layer as a barrier layer and for fastening of the insulating material sheet to edge limitations, 
like rafters, between which the insulating material layer can be installed under lateral 
pressure with at least one separation line applied by the manufacturer in a lateral edge region 
of the insulating material layer, parallel to the edge and not damagmg the lamination, to 
delimit an edge strip that can be removed in modular fashion to adjust the width of the 
insulating material layer to the corresponding installation requirements, in which the glue 
bond between the lamination sheet and the insulating material layer leaves the lateral edge 
region with the modular edge strips firee, characterized by the fact that the separation line is 
formed as merely an optically effective marking line (4, 5, 6) set off by color that does not 
noticeably weaken the insulating material layer (1) mechanically. 

2. Insulating material sheet according to Claim 1 , characterized by the fact that 
the edge strips (4a, 5a, 6a) delimited by the marking lines (4, 5, 6) on both sides have 
different modular widths (bj, bj, (bj + hj) in both edge regions of the insulating material 
sheet (1). 

3. Insulating material sheet according to Claim 1 or 2, characterized by the fact 
that the marking lines (4, 5, 6) have different appearance to delimit of edge strips (4a, 5a, 6a). 

4. Insulating material sheet according to one of the Claims 1 to 3, characterized 
by the fact that color offsetting is achieved by discoloring a binder contained in the mineral 
fiber felt of the insulating material layer (1) as a result of local heating. 

■ 5. Method for production of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, in which an insulating material layer is initially produced continuously 
and then provided with a lamination sheet, characterized by the fact that the marking line is 

2 
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produced by a hot air nozzle arranged fixed in the region of the moving insulating material 
layer. 

6. Method for installation of an insulating material sheet according to at least one 
of the Claims 1 to 4, under lateral pressure between edge limitations, like rafters, 
characterized by the fact that the lateral distance between the edge limitations is initially 
determined and marking lines on the insulating material sheet are chosen, whose spacing 
relative to each other or to the opposite edge of the insulating material layer exceeds the 
lateral spacings between the edge limitation to a desired degree, that under each of the 
selected marking lines a cut-proof strip is then inserted as cutting aid between the insulating 
material layer and the lamination, and that finally the insulating material layer is separated on 
the selected marking line and the insulating material sheet so cut is fastened between the edge 
limitations. 

The invention concems an insulating material sheet, especially made of mineral fiber 
felt, according to the preamble of Claim 1 , as well as a method for its production according to 
the preamble of Claim 5 and a method for its installation according to the preamble of Claim 
6. 

. Such insulating material sheets are known in a variety of designs. An insulating 
material sheet that has an insulating material layer from bonded glass wool and is laminated 
with aluminum foil has become very widespread. The aluminum foil, on the one hand, acts a 
vapor barrier and, on the other hand, serves for fastening of the insulating material sheet 
between, say, rafters, for which purpose edge strips of the lamination that protrude laterally 
beyond the insulating material layer can be nailed of clamped to the intemal face of the 
rafters. If no value need be attached to nonflammability of such an insulating material sheet, 
lamination firom another material, like kraft paper, for example, can be chosen instead of 
aluminum foil or other, optionally also reinforced metal foil, and a different material can also 
be used for the insulating material layer, for example, one based on plastic. However, the 
combination of an insulating material layer made of mineral fiber felt, on the one hand, and a 
lamination made of aluminum foil, on the other hand, has largely gained acceptance in 
practice, since with it the requirements for cost-effective manufacture, on the one hand, and 
classification as nonflammable, on the other, can be optimally met. 

One problem in this context consists of the fact that the insulating material sheets are 
generally manufactured and delivered only in specific nominal widths of, for example, 500, 
600, 700, 800 and 1000 nam, but the width between the edge limitations, say rafters, is 
variable and has intermediate values. Such insulating material sheets must therefore often be 

3 



Translated by: 

TCA-Translatlon Co. of America 
lowest 37th Street 

New York, N. Y. 1 001 8 ^) 563-7054 



TCA Translation 



TCA Translation 



cut at the installation site to the requirements of the corresponding case, which is relatively 
labor-intensive, since a lateral edge strip of the insulating material layer must be cut off by 
hand on the insulating material sheet delivered in excess width. Under practical conditions, 
this additional work is naturally avoided as much as possible with the consequence that the 
insulating material sheet is installed with an excess of, say, 80 mm or even more instead of 
the ideal excess of about 20 mm or a generally still tolerable excess of about 50 nun. Such 
inexactly installed insulating material sheets, however, caimot fulfill their function trouble- 
free, since the edge strips of the lamination can be bulged, creased or crushed, so that they no 
longer act in the required manner as a vapor barrier. 

In order to facilitate lateral forcing-in of the insulating material layer despite a large 
excess and to make demanding cutting as redundant as possible, it is known from US 
PS 3 1 40 220 or DE Utility Model 60 1 5 856 to keep a lateral edge region of the insulating 
material layer glue-free in order to permit relative movements between the insulating material 
layer and the lamination in this region. In this manner during lateral forcing-in of the 
insulating material layer, the entrainment effect on the lamination and therefore its creasing 
and crushing is reduced. 

If, however, a significant excess is to be corrected by this expedient, awkward 
situations arise; even with a glue-free edge region, introduction of stresses into the lamination 
during lateral forcing-in of the insulating material layer between the edge limitations cannot 
be avoided so that it is difficult to achieve a tight closure on the edge strips of the lamination, 
in addition to which the difficulty of strong forcing-in of the edge of the insulating material 
layer during installation adds further to the installation difBculty, Moreover, insertion of the 
lateral edge of the insulating material layer imder pressure leads to an undefined position of 
the pressed edge strips in the gap between the internal lamination of the insulating material 
sheet and the outer closure, such as the roof cover, so that the heat insulating effect is 
undefinably changed in these regions. If the gap, for example, to the roof cover bridges the 
divided edge strips, condensation water can forai in this region because of a lack of back 
ventilation. 

The known expedient not to fasten the edge regions of the insulating material layer by 
gluing to the laminations and thus facilitate its shape change during installation therefore 
does not solve the problem of installation with an unduly large excess and, to the contrary, 
also tempts one to force the insulating layers simply anywhere between the edge limitations 
with unduly large excess based on the instruction concerning compression of the edge 
regions during installation. 
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A generic. insulating material sheet is known from DE Utility Model 78 30 852, in 
whose edge regions relatively wide indentations are provided with spacings of, say, 10 mm in 
the insulating material layer, which delimit corresponding insulating material widths between 
the indentations. The indentations then extend over part of the height of the insulating 
material layer and, in the region of the indentations, the lamination that forms the vapor 
barrier is not glued on but covers the insulating material layer loosely without mutual 
bonding. Because of this it is possible to raise the lamination from the edge region and break 
off an edge strip on an appropriate indentation of the insulating material layer so that this 
acquires the desired width. 

A shortcoming here is that the variety of relatively wide, groove-like indentations 
necessarily reduce the heat insulation capabiHty of the heat insulating layer in these edge 
regions, which can be perceived more strongly, as fewer lateral insulating material ribs must 
be broken off for the corresponding installation; for the case of a width of the insulating 
material layer that fits the house, all the groove-like indentations are retained and the heat 
insulating capacity in the edge regions of the insulating material layer is strongly reduced 
accordingly. In addition, the insulating material ribs between the indentations, since they are 
only joined via a thin connector of heat insulating material in the base of the indentation, can 
also be inadvertently damaged or even broken off Finally, the groove-like indentation 
obviously must be introduced by corresponding sawing or milling tools into the insulating 
material layer, i.e., by waste-intensive processing, which, on the one hand, leads to high 
material losses and, on the other hand, requires additional expense for eliminating the waste 
material. This is all the more so true, if the groove-like indentations have relatively large 
width in order to achieve sufficient elasticity reserve for the required edge compression even 
in the case of poorly compressible material, like hard foam. 

To avoid these drawbacks, it is known from DE Unexamined Patent AppUcation 
31 18 597 according to § 3 paragraph 2 of the Patent Law (prior art) to produce the lateral 
edge region with edge strips of the insulating material layer already separated completely 
during production from the middle region, which are then retained by gluing on the 
lamination that is continued into the edge region. To avoid gaping of the lateral cut-off edge 
strips, the cuts made during production of the insulated material sheet are fully closed again 
before lamination so that a holding effect on the cut edges is achieved by clamping and 
crimping and optionally also by the consistency of the binder in the insulating material layer 
at the time of closxire of the cut. By corresponding angling of the lamination on the desired 
cut, however, gapping can be produced by hand selectively at any time and the angled edge 
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strip so produced pulled off from the lamination, overcoming the holding force of the glue 
bond. 

A situation is indeed achieved by this in which, because of the mutual contact of the 
cutting surfaces, no differences in either appearance or heat insulating capacity of such an 
insulating material sheet exist from an insulating material sheet without any indentation, 
since the indentations are largely invisible and have no functional purpose. However, during 
unskilled handling, gaping of the cut can occur at sites at which no separation is supposed to 
occur. Such a gaping cut, however, hampers proper installation. If several cuts are introduced 
in each edge region of the insulating material layer in order to limit the excess and therefore 
edge compression as much as possible to a specific value, the width of the edge strips 
between the individual cuts turns out relatively small and the relatively limited edge 
compression during proper installation can also be sufficient to cause the adjacent indentation 
to gape and thus unintentionally deform the remaining lateral edge strips. Finally, during 
lifting of the edge strip to be removed from the glued-on lamination, unskillftil handling or 
inattentiveness creates a hazard of damage to the lamination and therefore an adverse effect 
on the vapor barrier achieved by the lamination. 

The modification of the generic prior art according to DE Utility Model 78 30 852 by 
DE Unexamined Patent AppUcation 31 18 597 and a number of the drawbacks of the generic 
prior art therefore require a certain care and skill for proper installation. This cannot always 
be assumed, since installation of such insulating material sheets is increasingly occurring not 
by technical personnel but by imtrained private purchasers. 

On the other hand, the underlying task of the present invention is to devise an 
insulating material sheet of the generic type mentioned in the preamble of Claim 1, as well as 
a production method and installation method for it, which, if the modular edge strips need not 
be removed for installation, has no functional differences relative to an insulating material 
sheet that fits the house and which can be produced without significant additional expense 
and can be properly installed by unskilled labor without difficulty. 

The solution to this task occurs in terms of equipment by the characterizing features 
of Claim 1 and in terms of the process by the characterizing features of Claims 5 and 6. 

According to the invention, the indentation of the insulating material layer of DE 
Utility Model 78 30 852 and DE Unexamined Patent Apphcation 31 18 597 are replaced by 
mere marking lines that do not mechanically weaken (or in any case not noticeably so) the 
insulating material layer and are only oflfset by color for optical recognizability. From the 
known indentations, only their fimction as optically recognizable separation lines is therefore 
retained, whereas mechanical active prq)rocessing of the insulating material layer is 
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eliminated. All the discussed drawbacks that such indentations can entail in one or another 
respect are thus eliminated from the outset and the previous development in the direction 
toward mechanical preprocessing of the insulating material layer to facilitate separation of 
modular edge strips is abandoned. However, the already known feature from the generic DE 
Utility Model 78 30 852 is deliberately retained, keeping the edge region of each insulating 
material sheet having separation lines free of glue between the insulating material layer and 
the lamination so that in this respect the development direction also apparent from DE 
Unexantiined Patent Application 31 18 597 is abandoned. In the context of the invention, this 
glue-free edge is used, during removal of an edge strip, to introduce a cutting aid in the fomi 
of a cut-proof plate or strip between the insulating material layer and the lamination beneath 
the marking line selected for the cut, so that the desired cut can be made quickly and 
precisely, for example, with a knife without the hazard of damage to the lamination. 

The user therefore need only select at which marking lines a cut is supposed to occur 
in the manner for installation apparent from Claim 6, then insert the cutting aid beneath the 
insulating material layer and then make the cut along the stipulated marking line in one 
stroke immediately withoiit further aid, such as a ruler or the like, during which he need only 
make sure that he follows the trend of the marking line with the knife. 

. Since the marking lines do not produce a mechanical adverse effect on the insulating 
material layer, they can be appUed with any desired modular division, if necessary, also with 
relatively limited mutual spacings in order to create for each installation case the most precise 
possible width of the insulating material layer that results in the desired installation 
conditions. The marking lines according to Claim 2 can be arranged on both sides of the 
insulating material layer and in a way so that the edge strips delimited by the marking line 
have different modular widths in each edge region of the insulating material sheet. Since the 
cut can be made quickly and simply in the described manner, there is no significant 
requirement to make do, if possible, with only one cut in one side of the insulating material 
sheet, so that by a combination of two lateral cuts on selective marking lines the ideal width 
of the insulating material sheets can be achieved with good approximation for the 
corresponding installation case. Even if the number of marking lines has no technical effect 
and therefore many be chosen, limitation of the number of marking lines is advantageous, 
since these can then be produced in a simple manner with a differerit appearance and the 
mutual spacings of the difiFerent marking lines present in limited number can be stipulated to 
the user even without final measuring. Such different marking lines, for example, can be 
applied as a continuous line, as a short dashed line, as a long dashed line and as a dash-dot 
line with parallel information as to which mutual spacings the corresponding lines have 
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relative to each other and to the opposite edges. After determining the actual spacing between 
the edge hmitations the user can then read from a table at which marking lines the cuts are to 
be made in order to obtain optimal installation conditions, so that unskillful installation can 
be reliably avoided even in the case of untrained installation personnel. 

Application of the marking lines can be achieved particularly simply even in an 
insulating material layer made of mineral fiber felt with relatively irregular surface owing to 
the fact that, for example, with a bundled hot air jet from a hot air nozzle, which can be 
operated intermittently to produce, for example, dashed lines, the binder is narrowly boxmded 
locally in the mineral fiber felt and oiily heated on the surface to its decomposition 
temperature, so that the accompanying discoloration indicates the marking line. Such hot air 
nozzles can be arranged on a connector above the production belt at stipulated sites in the 
lateral regions of the production belt and then operated continuously or intermittently during 
production so that production of an insulating material sheet according to the invention 
requires no change in production at all, except for such a simple additional arrangement. 

Additional details, features and advantages of the invention are apparent from the 
following description of the practical example with reference to the drawing. 

The sole figure of the drawing shows a perspective view of a laminated insulating 
material sheet according to the invention. 

The insulatiag material sheet shown in the drawing has an insulating material layer 1 
and a lamination sheet 2 glued onto one side of the insulating material layer 1. The 
lamination sheet 2 can be kraft paper, but preferably is a metal foil, such as aluminum foil, 
optionally with a reinforcement layer, as is known from DE Examined Patent Apphcation 30 
15 223, to which reference is made for details. The insulating material layer 1 can, in 
principle, consist of any appropriate insulation material, but in which insulation materials 
with a relatively high compressibility, especially metal fiber felt, are preferred. 

The insulating material sheet in the depicted position is positioned from below against 
adjacent rafters or the like in such a way that the lamination sheet 2 comes to lie with the 
overlapping lateral edge strips 3 on the internal face of the rafters and can be attached there 
by cramps or the like, while the insulating material layer 1 comes to Ue between the side 
surfaces of the rafters. The insulating material layer 1 before installation, i.e., in the depicted 
position, has a width B which should be about 20 to 30 mm, but at most 50 mm greater than 
the free spacing between adjacent rafters or other edge limitations in order to obtain the 
desired lateral contact pressure with slight compression of the insulating material layer 1 in 
the direction of width B. 
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As is apparent without difficulty, such insulating material sheets can only be 
produced in specific discrete nominal widths, for example with gradations of 100 mm 
between 500 mm and 1000 mm and such a limited gradation of nominal width, which would 
lead to a width that still fits each application case, would lead to unduly high manufacturing 
and storage costs. Moreover, slightly varying spaces are often present between adjacent 
rafters so that the user, if he could acquire a number of precisely fitting sheets, would have to 
work out before purchase an entire program of different widths according to the existing 
rafter spacings and incorporate them according to plan so that offered sheet widths of 
gradations less than about 100 mm would not provide any great benefits. 

In order to obtain adaptation to installation widths between the nominal widths, an 
adaptation of the nominal width B of the insulating material layer 1 to the corresponding 
installation case is required, so that the insulating material layer 1 available in each case with 
an excess relative to its nominal width B of, say, 1000 mm must be reduced to an 
intermediate dimension of, say, 950 mm. 

For this purpose, the insulating material layer 1 is provided with lateral marking lines 
4, 5 and 6 on its side opposite lamination sheet 2 and no glue joint is provided between the 
lamination sheet and the adjacent side of the insulating material layer 1 in the region of the 
marking line 4, 5 and 6 and optionally a bit inward as well, whereas the middle region 7 lying 
in between has a glue layer 8 for fastening of the lamination sheet 2 onto the insulating 
material layer L 

In the example, the marking line 4 lying farthest to the left in the drawing might have 
a spacuig b, of about 25 mm fi-om the adjacent edge of the insulating material layer 1, 
whereas the marking line 5 adjacent to the interior has a spacing bj of about 50 mm. fi-om 
marking line 4. On the opposite side only one marking line 6 is provided, which may have a 
spacing bj of about 50 mm firom the adjacent edge of the insulating material layer 1 . The 
marking lines 4, 5 and 6 border the adjacent lateral edge of the insulating material layer 1 
with corresponding edge strips 4a, 5a and 6a that are provided for removal, as necessary, to 
reduce the nominal width B . 

With the chosen arrangement of marking lines 4, 5 and 6, reductions in the nominal 
width B can be made selectively in steps of about 25 mm until the next smaller nominal 
width B is reached, which in the example would lie 100 mm below the nominal width B of 
the considered insulating material sheet. For reduction of nominal width B by about 25 mm, a 
cut occurs on the marking line 4 to remove edge strip 4a. To reduce the nominal width by 
50 mm, a cut occurs exclusively on the marking line 6 to remove the edge strip 6a. For a 
reduction of nominal width B by 75 nun, a cut finally occurs exclusively on the marking lines 
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5 for removal of the edge strips 4a and 5 a. In the case of a reduction by more than 75 ram, it 
is sufficient to use the next smaller nominal width B, but naturally, if necessary, another 
marking can be applied, for example, for the case in which the user does not have an 
insulating material sheet of the next smaller nominal width available and prefers to cut an 
available wider insulating material sheet in an individual case. 

If necessary, a table can be supplied with the insulating material sheet that indicates 
for specific ranges of spacing between adjacent rafters or the like at which marking lines 4, 5 
or 6 the cut must occur in order to achieve the ideal dimension of the actual width of an 
insulating material layer 1 . 

For this purpose the marking lines 4, 5 and 6 can be made differently fi-om the manner 
indicated in the drawing, for example the marking line 6 as a continuous line, the marking 
line 5 as a dashed line and the marking Une 4 as a dash-dot line. As is readily apparent, only a 
single cut need be made on a marking line 4, 5 or 6 stipulated by the table for the 
corresponding indentation in the example in order to obtain the optimal width of the 
insulating material layer 1 for the corresponding installation case without special knowledge. 
If necessary, and especially in the case of greater spaces between the nominal width B of 
adjacent nominal sizes of the insulating material sheet, a number of marking lines can 
naturally also be applied to one or both sides of the insulating material layer 1, which also 
can have equal mutual spacings of, say, 50 mm and expediently at least one spacing to the 
adjacent edge of 25 mm in order to be able to create all possible intermediate sizes by 
appropriate combination of two cuts on desired marking lines in a wider region. 

O^dng to the fact that the lateral edge regions of the insulating material sheets have 
no glue layer 8 on both sides of the middle region 7, in the first place, the advantage is gained 
that a cut-off edge strip 4a, 5a or 6a can be removed quite simply without loosening of the 
lamination sheet 2 being required. An even more significant advantage, however, consists of 
the fact that in the edge region, the lamination sheet 2 can be raised without problem from the 
adjacent side of the insulating material layer 1 in order to insert a cutting aid shown at 9 in 
the drawing in the form of a cut-proof plate or strip between the lamination sheet 2 and the 
insulating material layer 1. After insertion of such a cutting aid 9, as shown on the right side 
of the drawing, the user can cut into the material of the insulating material layer 1 simply 
without special precautions from above on the desired marking line 6 in the case in question 
and fiiUy cut through it without the hazard of damaging the lamination sheet 2. 

Especially in mineral fiber felt as material for the insulating material layer 1 , no 
closed surface, even an approximately smooth one is present on the side of the insulating 
material layer 1 opposite the lamination sheet 2 so that in the case of color application to 
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produce marking lines 4, 5 and 6, a narrowly bundled spray of a corresponding dye must 
occur. Apart from the necessary consumption of dye, an additional material in the production 
of such an insulating material sheet, such a sharply bundled spray requires a relatively 
demanding apphcation technique that is therefore prone to disturbance and could also cause a 
deterioration in fire behavior. Since mineral fiber felt is provided with a limited amount of 
binders, like phenolic resin, deliberate discoloration of the binder is preferably carried out 
instead in order to achieve the color offset of the marking lines 4,' 5 and 6 relative to the 
adjacent material region. For this purpose, a hot air jet with a temperature of, say, 600°C can 
be easily directed sharply bundled onto the surface of the running production sheet, which 
heats to its decomposition temperature and thus discolors the binder in its core region on the 
surface of the insulating material layer 1. Appropriately structured . marking lines, such as 
marking lines 4 and 5, can be achieved in simple fashion by operating the hot air jet 
intermittently. In this marmer the marking can be applied almost without any vuLaerability to 
disturbance, which is very important, especially during continuous production of such layers 
of mineral fiber felt. 
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